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(54) Bezelchnung: Kraftfahrzeug 



(57)Zusanrimenfassung: Ein Kraftfahrzeug miteiner Karos- 
serie, die pro Fahrzeuglangsseite zumindest eine einen 
seitlichen Fensterrahmenteil bildende und sich untertialb 
der Ebene (E) der unteren Kante dieses Fensters bis in den 
unteren Karosseriebereich erstreckende Karosseriesaule 
(2) umfaf^t, wrrd so ausgebildet, dad die Karosseriesaule 
(2) einstuckig ausgebildet ist. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Kraftfahrzeug mit ei- 

ner durchgehende Karosseriesaulen umfassenden 
Karosserie nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
[0002] Es ist bekannt. Karosseriesaulen, die einer- 
seits im Bereich oberhalb einer Fensterbrustung der 
Karosserie Teilbereiche von Fensterrahmen ausbil- 
den und beispielweise auch Tragsaulen fur ein Dach 
bilden konnen. bis in den unteren Fahrzeugbereich, 
etwa bis zum Karosserieboden. zu erstrecken. Schon 
aufgrund eIner moglichst geringen Sichtbeeintrachti- 
gung und auch aus Designgrunden ist insbesondere 
bei einer vorderen, eine Windschutzscheibe seitlich 
einfassenden Saule. der sog. A-Saule. im oberen Be- 
reich ein geringer Querschnitt dieser Saule ge- 
wiinscht. Im unteren Bereich hingegen ist zur Stabili- 
sierung der Karosserie ein moglichst grofler Quer- 
schnitt gewunscht. Daher sind oberer und unterer Teil 
der Saule haufig aus verschiedenen Teilen gebildet, 
die miteinander verschweiRt werden. Dadurch ent- 
steht ein erhohter Fertigungsaufwand. Zudem Ist an 
der Schweifinaht eine Schwachstelle gebildet, was 
insbesondere dann nachteilig ist. wenn die Saule ins- 
gesamt als Teil eines Uberrollschutzes fur das Fahr- 
zeug wirken soil. 

[0003] Es ist weiter bekannt, eine Saule vom oberen 
Fensterrandbereich bis in den unteren Karosseriebe- 
reich ohne Querteilung durchgehend auszubilden. 
Hierbei werden dann zwei in Langsrichtung der zu bil- 
denden Saule erstreckte Haibschalen verwendet, die 
an Langsnahten miteinander verbunden werden. 
Derartige Haibschalen sind beispielsweise aus Ble- 
chen geprellt, wobei durch eine Abwinklung zwi- 
schen oberem und unterem Bereich, wie sie insbe- 
sondere bei einer A-Saule aufgrund der schrag ste- 
henden Windschutzscheibe ubiich ist, ein hoher Ver- 
schnitt entsteht. Zudem mussen zwei SchweiRnahte 
uber die gesamte Langserstreckung der Saule gelegt 
werden. was den Fertigungsaufwand der Saule er- 
hoht. 

[0004] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde. 
hier eine Verbesserung zu erreichen. 
[0005] Die Erfindung lost dieses Problem durch ein 
K:-aftfahrzeug mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
und durch ein Kraftfahrzeug mit den Merkmalen des 
Anspruchs 2, die einzein oder vorteilhafl in Kombina- 
tion miteinander verwirklicht sein konnen. sowie 
durch ein Herstellungsverfahren mit den Merkmalen 
des Anspruchs 10. Hinsichtlich vorteilhafter Ausge- 
staltungen der Erfindung wird auf die weiteren An- 
spruche 3 bis 9 und 11 bis 12 verwiesen. 
[0006] Mit der erfindungsgemalien Einstiickigkeit 
nach Anspruch 1 ist erreicht, daft die Saule uber ih- 
ren gesamten Verlauf ohne schwachende Schweift- 
naht auskommt, Zudem ist die Herstellung verein- 
facht, da die Zusammenfugung mehrerer Teile zu ei- 
ner Saule entfallt. Aufgrund des Verzichts auf Fuge- 
prozesse innerhalb der Karosseriesaule fallen auch 
keine Toleranzen fur das Zusammenfugen von Teilen 



an. Die Karosseriesaule kann daher eine hohe Mad- 
genauigkeit aufweisen. 

[0007] Mit der Ausbildung nach Anspruch 2 kann 
durch den Verfahrensschritt des Knetens eine flexible 
Ausbildung und Formanpassung der Saule an die je- 
weiligen Anspriiche ermoglicht werden. So kann vor- 
teilhaft eine partielle Querschnittsvermindemng der 
Saule im oberen Bereich. eingestellt werden, wo- 
durch die oben beschriebenen Anforderungen hin- 
sichtlich Design und Sichtbeeintrachtigung erfullt 
werden konnen. Eine so gebildete Saule kann trotz 
der uber ihren Verlauf unterschiedlichen Querschnit- 
te vorteilhaft in Kombination mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 als einstucklges Bautell bis in den unte- 
ren Karosseriebereich ausgebildet sein, 
[0008] Eine hohe Stabilitat ist insbesondere bei An- 
bindung der Saule an einen im unteren Karosseriebe- 
reich liegenden Langstrager. haufig auch als Seiten- 
schweller bezeichnet. erreicht. Damit wird ein fester 
Rahmen gebildet, der insbesondere im Crashfall 
hohe Energie durch wechselseitige Krafteinleitung 
der Rahmenteile aufnehmen und abbauen kann. 
[0009] Wenn das Ausgangshalbzeug ein Rohr ist. 
ist dieses billig einzukaufen. Verschnitt kann weitge- 
hend vermieden werden. 

[0010] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus einem in der Zeichnung dargestell- 
ten und nachfolgend beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spiel des Gegenstandes der Erfindung. 
[0011] In der Zeichnung zeigt: 
[0012] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines 
Ausgangshalbzeugs in Gestalt eines Rundrohrs so- 
wie des gekneteten Halbzeugs mit einer bereichswei- 
sen Querschnittsverminderung, 
[0013] Fig. 2 das geknetete Halbzeug nach einem 
BiegeprozeR und nach Endformung des Bauteils 
durch ein Innenhochdruckverfahren, 
[0014] Fig. 3 eine Explosionsdarstellung des als 
A-Saule eingesetzten Bauteils, eines seitlichen 
Schwellers und weiterer Karosserierahmenteile so- 
wie eines Verkleidungsteils fur den oberen A-Saulen- 
bereich, 

[0015] Fig. 4 die Teile nach Fig. 3 im zusammenge- 
setzten Zustand. 

[0016] Fig. 5 die Teile nach Fig. 4 in Verbindung mit 
weiteren Anschlufiblechen fur Karosserieteile, 
[0017] Fig. 6 die Teile nach Fig. 5 in Vorbereitung 
weiterer Teile einer Karosserieseitenwand. 
[0018] Fig. 7 die Teile nach Fig. 6 mit insbesondere 
einem vorderen Langstrager, der an die A-Saule an- 
montiert ist, sowie einem hinteren Seitenwandbe- 
reich vor seinem Ansetzen an die Tragkonstruktion. 
[0019] Fig. 8 die so gebildete Seitenwand bei An- 
setzen an eine Bodengruppe der Karosserie. 
[0020] In Fig. 1 ist in der ersten Teilfigur ein Rohr 1 
mit rundem Querschnitt dargestellt, das als Aus- 
gangshalbzeug fur die Fertigung einer Karosserie- 
saule 2 dient, hier einer A-Saule. Auch ein anderes 
langs erstrecktes Hohlprofil kommt als Ausgangs- 
halbzeug 1 in Betracht. Rohre konnen jedoch sehr 
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preisgunstig hergestellt werden. Ein solches Rohr 1 
kann nahtlos gezogen oder mit Naht ausgebildet 
sein. Als Material kommt Stahl Oder such eine Leicht- 
metallegierung in Frage. 

[0021] In einem ersten Verfahrensschritt wird das 
Rohr 1 einem Knetprozed unterworfen, wodurch sich 
eine Querschnittsverminderung bewirken la(it. Der 
' ProzeR wird so durchgefiihrt, dad das dabei entste- 
hende geknetete Halbzeug 3 nur in einem in Elnbau- 
stellung oberen Bereich 4 der spateren Saule 2 in sei- 
nem Querschnitt vermindert wird, wohingegen ein In 
Einbaustellung unterer Bereich 5 seinen Ausgangs- 
querschnitt behalten kann, zumindest im Querschnitt 
nicht so stark vermindert wird wie der Bereich 4. Das 
Kneten kann je nach Material und Umformgrad als 
Warm- oder Kaltumformen durchgefiihrt werden. 
Belm Kneten kann mit der Querschnittsverminderung 
des Bereiches 4 eine Erhohung von dessen Wand- 
starke einhergehen. was eine Verbesserung der Sta- 
bilitat dieses Bereichs 4, der in Einbaustellung haufig 
Teil eines Oberroilschutzes wird, bewirkt. 
[0022] Im nachsten Bearbeitungsschritt (Fig. 2) 
wird das geknetete Halbzeug 3 auf einer Biegema- 
schine zu einem vorgeformten Saulenhalbzeug 6 ge- 
bogen, so dafl der obere Bereich 4 gegenuber dem 
unteren Bereich 5 abgewinkelt steht. Die Abwinklung 
liegt etwa in der Ebene E, in der in spaterer Einbau- 
stellung der untere Fensterrand liegt. 
[0023] Im Ubergang zur zweiten Teilfigur in Fig. 2 
wird das gebogene Saulenhalbzeug 6 mit einem In- 
nenhochdruckverfahren umgeformt, urn dadurch die 
endgultige Gestalt 7 zu erhalten. Das Innenhoch- 
druckverfahren kann mehrstufig ablaufen. 
[0024] Zwischen den genannten Verfahrensschrit- 
ten ist ein Erholungsgluhen je nach Umformgrad und 
etngesetztem Werkstoff moglich. 
[0025] In Fig. 3 hat die so gebildete Karosseriesau- 
le 2 ihre endgultige Form mit dem querschnittsver- 
minderten und gleichzeitig abgewinkelten oberen Be- 
reich 4 erhalten. Dieser Bereich 4 kann mit einer bei- 
spielsweise verschraubten oder einfach ansetzba- 
ren, etwa anklipsbaren. Verkleidung 8 versehen wer- 
den. Die Verkleidung 8 braucht keine stabilisierende 
Wirkung zu haben, sondern dient der Optik und einer 
Abdeckung von Kantenbereichen, um damit Aufprall- 
folgen fur FuHganger bei einem eventuellen Unfall 
abzumildern. Die Verkleidung 8 kann beispielsweise 
aus vorgefarbtem Kunststoff bestehen oder kann zu- 
sammen mit derfertigen Karosserie einer Lackierung 
zugefuhrt werden. 

[0026] Die Karosseriesaule 2 reicht bis in den unte- 
ren Karosseriebereich. im Ausfuhrungsbeispiel wird 
sie mit einem au&en im Fahrzeug liegenden seitli- 
chen Langstrager 9, haufig auch als Schweller be- 
zeichnet, verbunden. Dadurch bildet die Karosserie- 
saule 2 mit dem Schweller 9 und gegebenenfalls wei- 
teren Teilen einen starren Rahmen aus. Der Schwel- 
ler 9 kann, wie hier gezeigt, mehrteilig ausgebildet 
sein und hintereinander liegende Teile 9a, 9b, 9c um- 
fassen. Der FuH 10 des unteren Bereichs 5 der Ka- 



rosseriesaule 2 wird hier zwischen die Abschnitte 9a 
und 9b eingesetzt, was nicht zwingend ist. Auch ein 
Aufsetzen der Karosseriesaule 2 auf den Schweller 9 
Oder eine nur mittelbare Verbindung zu diesem ware 
moglich. 

[0027] In Anpassung an den Schweller 9 und um 
eine moglichst optimierte Stabilitat zu gewahrieisten, 
ist die Langserstreckung L des unteren Bereichs 5 
der Saule 2 grower als dessen Quererstreckung Q. 
die der Breite der Schwellerabschnitte 9a und 9b ent- 
spricht. 

[0028] In den Fig. 3 ff. ist eine weitere Karosserie- 
saule 11 eingezeichnet, die als sog. B-Saule entge- 
gen der Fahrtrichtung F auf die A-Saule folgt. Im hier 
gezeichneten Ausfuhrungsbeispiel ist das Fahrzeug 
ein Cabriolet-Fahrzeug, so da(i die B-Saule 11 mit ih- 
rem oberen Ende in Hohe der Ebene E der unteren 
Fensterkante endet. Die B-Saule 11 mufi hier daher 
nicht erfrndungsgemaf^ ausgebildet sein. Dies ware 
allerdings moglich, wenn sich eine B-Saule und/oder 
weitere Saule bis zum Fahrzeugdach erstrecken wiir- 
de. 

[0029] Ein Fahrzeug mit erfindungsgemaflen Ka- 
rosseriesaulen 2 kann daher sowohl ein geschlosse- 
nes als auch ein Targa- oder Cabrioletfahrzeug sein. 
[0030] In Fig. 6 und den weiter folgenden wird deut- 
lich, dafi die Karosseriesaule 2 zur Aufnahme eines 
weiteren, in Fahrtrichtung F nach vorne weisenden 
Langstragers 12 dient, der an dem unteren. quer- 
schnittserweiterten Bereich 5 der Karosseriesaule 2 
und an dem Seitenschweller 9 abgestiitzt wird. Zu- 
dem ist in Fig. 6 die Anmontage eines hinteren Rad- 
hauses 13 zu erkennen. 

[0031] In Fig. 7 ist die im wesentlichen vollstandige 
Seitenwand 14 des Fahrzeugs durch Ansetzen eines 
hinteren Seitenteils 15 fertiggestellt. Diese Seiten- 
wand 14 kann dann (Fig. 8) mit einer Bodengruppe 
16 verbunden werden. Insbesondere konnen gegen- 
uberiiegende Seitenwande 14, von denen in Fig. 8 
nur die linke eingezeichnet ist, uber weitere quer zum 
Fahrzeug verlaufende Bauteile, etwa einen oberen 
Rahmenteil eines vorderen Windschutzscheibenrah- 
mens, der auch als Uberrollbugel dient, miteinander 
verbunden werden. 

[0032] In jedem Fall ist die Saule 2 als stabiles und 
sehr maligenaues Bauteil mit geringem Fertigungs- 
aufwand und ohne Fugungsnahte uber seine Erstre- 
ckung hergestellt worden. 

Patentanspruche 

1. Kraftfahrzeug mit einer Karosserie, die pro 
Fahrzeuglangsseite zumindest eine einen seitlichen 
Fensterrahmenteil bildende und sich unterhalb der 
Ebene (E) der unteren Kante dieses Fensters bis in 
den unteren Karosseriebereich erstreckende Karos- 
seriesaule (2) umfaat, dadurcli gekennzeiclinet, 
dafl die Karosseriesaule (2) einstuckig ausgebildet 
ist. 



3/12 

BNSOOCID: <OE 1030995SA1 J.> 



DE 103 09 955 A1 2004.09.23 



2. Kraftfahrzeug mit einer Karosserie, die pro 
Fahrzeuglangsseite zumindest eine einen seitlichen 
Fensterrahmenteil bildende und sich unterhalb der 
Ebene (E) der unteren Kante dieses Fensters bis in 
den unteren Karosseriebereich erstreckende Karos- 
seriesaule (2) umfaflt, insbesondere nach Anspruch 
1 , dadurch gekennzeichnet, dafl die Karosseriesaute 
(2) aus einem Ausgangshalbzeug (1), insbesondere 
einem Hohlprofil, durch uber seinen Langsverlauf 
partielles Kneten, ansGhlieG»endes Biegen und nach- 
folgendes Endformen uber ein Innenhochdruckver- 
fahren gebildet 1st. 

3. Kraftfahrzeug nach einem der Anspruche 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf^ ein in Einbau- 
stellung oberhalb der unteren Fensterkante liegender 
Bereich (4) der Karosseriesaule (2) gegenuber einem 
darunter erstreckten Bereich (5) einen verminderten 
Querschnitt aufweist. 

4. Kraftfahrzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dad die Karosseriesaule 
(2) im unteren Karosseriebereich an einen in Fahr- 
zeuglangsrichtung erstreckten Langstrager (9) ange- 
bunden ist. 

5. Kraftfahrzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daR die Karosseriesaule 
(2) einen seitlichen Rahmenteil einer vorderen Wind- 
schutzscheibe umfallt und eine sog. A-Saule ausbil- 
det. 

6. Kraftfahrzeug nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die A-Saule einen von einem un- 
teren Karosseriebereich bis zur Ebene (E) der Fens- 
terbrustungslinie erstreckten ersten und im wesentli- 
chen vertikalen ersten Bereich (5) und einen gegen- 
uber diesem gegen die Fahrtrichtung (F) nach hinten 
weisenden und oberhalb der Fensterbrustungslinie 
(E) liegenden zweiten Bereich (4) umfadt. 

7. Kraftfahrzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet. dad das Ausgangshalb- 
zeug (1) fur die Karosseriesaule (2) ein Rohr ist. 

8. Kraftfahrzeug nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad das Rohr nahtlos gezogen ist. 

9. Kraftfahrzeug nach einem der Anspruche 3 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Karosseriesaule 
(2) zumindest im unteren, querschnittsgrofteren Be- 
reich (5) in Fahrzeuglangsrichtung eine groBere Er- 
streckung (L) als in Fahrzeugquerrichtung (Q) auf- 
weist und an diesen Bereich zumindest ein weiteres 
Langstragerteit (12) anmontiert ist 

10. Verfahren zur Hersteltung eines Kraftfahr- 
zeugs mit einer Karosserie, die pro Fahrzeuglangs- 
seite zumindest eine einen seitlichen Fensterrah- 
menteil bildende und sich unterhalb der Ebene der 



unteren Fensterbrustung bis in den unteren Karosse- 
riebereich erstreckende Karosseriesaule umfafit, da- 
durch gekennzeichnet, daft zur Herstellung der Ka- 
rosseriesaule ein metallisches Profil derart geknetet 
wird, dali es Bereiche unterschiedlicher Querschnitte 
erhalt, in einem weiteren Bearbeitungsschritt gebo- 
gen und in einem weiteren Bearbeitungsschritt end- 
geformt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali die Endformung durch ein Innen- 
hochdruckverfahren vorgenommen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 Oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, daft die endgeformte Karos- 
seriesaule im unteren Karosseriebereich an einen 
seitlichen Langstrager angebunden wird. 

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen 
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